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> Tragerkdrper fur einen katalytischen Reaktor zur Abgasreinigung 

Tragerkdrper fur einen katalytischen Reaktor zur Abgas- 
reinigung. 

Die zum Wickeln von Tragerkdrpem bisher verwendeten 
Wei I ban der mussen, urn ein Inernanderrutschen benachbar- 
ter Lagen zu vermeiden, verhaltnismaSig aufwendig herge- 
stellt werden. Die radiale Durchlassigkeit innerhalb des Ka- 
talysators ist begrenzt. 

Es wird vorgeschlagen, die aus der Bandebene von Well- 
blechbandern herausgedruckten Stege nach beiden Seiten 
der Bandebene abstehen zu lassen. Durch geeignete MaB- 
nahmen kann eine einf ache Moglichkeit geschaff en werden, 
zwei derartige WellbSnder mit unterschiedlicher Steghdhe 
und Teilung zu einem wirkungsvollen Tragerkdrper zu wik- 
keln, dessen zu beschichtende Flachen groft sind und der in 
sich radial durchJassig ist. 

Verwendung fur Abgaskatalysatoren von Verbrennungsmo- 
toren. 
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Beschreibung Erfindung sind in den Unteranspruchen gekennzeichnet. 

. Die Merkmale der Anspriiche 2 und 3 erlauben die er- 

Die Erfindung betrifft einen Tragerkorper fur einen wahnte Ausbildung bestimmter Muster. Die Merkmale 
katalytischen Reaktor zur Abgasreinigung, insbesonde- des Anspruches 4 machen eine solche Anordnung in 
re fur Verbrennungskraftmaschinen von Kraftfahrzeu- 5 einem Muster uberfliissig, weii das Ineinanderrutschen 
gen nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. durch das Zwischenband vermieden wird. Gleichzeitig 

Tragerkorper dieser Art, die durch Wickeln eines Me- kann damit aber auch eine VergroBerung der aktiven 
tallbandes hergestellt sind, sind bekannt (DE 33 47 086 Katalysatorflache erreicht werden, weii die in dem er- 
Al). Bei diesen bekannten Metallblechbandern sind die sten Band durch die Stegausbildung entstehenden Zwi- 
Wellungen von aus der Bandebene bruckenfdrmig her- 10 schenraume durch die Stege des Zwischenbandes aus- 
ausgedruckten Stegen gebildet, die jeweils in langsge- gefiillt werden. 

richteten und parallel zueinander verlaufenden Zonen Die Merkmale der Unteranspruche 5 und 6 bzw. 7 bis 
nebeneinander angeordnet sind und in jeder Zone glei- 1 1 erlauben schlieBlich eine besonders vorteilhafte pra- 
che Breite besitzen. Die Ausgestaltung muB dabei dort, xisnahe Ausfuhrung, die beim Wickelvorgang ein ein- 
um ein Ineinanderrutschen benachbarter Wickellagen 15 wandfreies Einfugen des Zwischenbandes zwischen 
zu vermeiden, so getroffen werden, daB die Stege ein zwei benachbarte Lagen des ersten Bandes garantiert 
etwa trapezformiges Profil bilden, wobei der groBeren Gleichzeitig kann mit dieser Ausfuhrungsform die Tur- 
Trapezseite der geschlossene Steg und der kleineren bulenz der durchstromenden Gase erhoht und der ra- 
Trapezseite die offene Seite des bruckenformiges Ste- diale Ausgleich gefordert werden. Dies erlaubt es, fur 
ges zugeordnet ist. Auf diese Weise wird sicher verhin- 20 die in der Regel zylindrisch ausgebiideten Katalysator- 
dert, daB in benachbarten Wickellagen die breiteren korper kurzere Obergangskonen von der Abgasleitung 
Stege in die schmaleren Ausnehmungen der Wellungen zum groBeren Querschnittskatalysator zu verwenden. 
hereinrutschen. Die von den Stegen auf diese Weise Dies fiihrt zu einem geringeren Raumbedarf und, wie 
gebildeten Stromungskanale gehen axial nicht glatt sich gezeigt hat, auch dazu, daB die Gerauschentwick- 
durch, sondern sind jeweils, wegen des Versatzes der 25 lung am Katalysator durch die durchstromenden Abga- 
einzelnen Stege in den Zonen gegeneinander, mit offe- se verringert wird. 

nen Schlitzen versehen, die dazu dienen konnen, einen Die Erfindung ist anhand von Ausfuhrungsbeispielen 
gewissen radialen Ausgleich des den Katalysator spater in der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden er- 
axial durchstromenden Abgases zu erreichen. Dies hat lautert. Eszeigen: 

sich auf die gleichmaBige Beaufschlagung der Reak- 30 Fig. 1 die schematische Darstellung des Wickelvor- 
tionsflachen des Katalysators positiv ausgewirkt ganges zum Zweck der Herstellung eines erfindungsge- 

Die Herstellung der fur die bekannten Tragerkorper mafien Tragerkorpers, 
verwendeten Metallblechbander ist nicht einfach, weii Fig. 2 eine perspektivische Teildarstellung eines fur 
nach einer entsprechenden Pragung und Stanzung eines die Herstellung des Tragerkorpers der Fig. 1 verwende- 
Metallbandes stets noch eine zusatzliche Verformung, 35 ten Metallblechbandes, 

etwa durch Stauchen notwendig wird, urn die gewunsch- Fig. 3 die vergroBerte Darstellung des Querschnittes 
te Trapezform der Stege mit dem breiten geschlossenen durch das Metallblechband der Fig. 2 langs der Linie 
Stegteil und dem schmaleren offenen Schlitz zu errei- III-III, 

chen. Bekannt ist es deshalb auch schon geworden (DE- Fig. 4 die schematische Draufsicht — vergroBert — 
GM 84 38 260), ein Metallblechband mit versetzt zuein- 40 auf ein Wellband ahnlich Fig. 2, jedoch in einer anderen 
ander angeordneten, ebenfalls trapezformigen briicken- Ausfuhrungsform, 

formigen Stegen zu verwenden, deren Stegteile aber Fig. 5 den Schnitt durch das Wellband der Fig. 4 langs 
kleiner als die unterhalb der Stege entstehende Offnung der Linie V-V, 

ist Solche Profile lassen sich durch Prage- und Stanz- Fig. 6 die schematische Schnittdarstellung ahnlich 
walzen leicht herstellen, mussen fur den Wickelvorgang 45 Fig. 5, jedoch mit einem Band gemaB den Fig. 2 und 3, 
aber zusatzlich mit einem Glattband aufgewickelt wer- und einem zusatzlichen Zwischenband mit kleinerer 
den, urn ein Ineinanderrutschen benachbarter Lagen zu Wellteilung, wobei zwei aneinandergrenzende Wickel- 
vermeiden. Man hat zwar in diese Glattbander auch lagen schematisch gezeigt sind, 

schon Offnungen eingebracht, urn einen gewissen radia- Fig. 7 die perspektivische Teildarstellung eines weite- 
len Ausgleich zu erzielen. Dieser radiale Ausgleich ist 50 ren Wellbandes gemaB der Erfindung mit zusatzlichen 
aber bauartbedingt wesentlich geringer als bei den vor- Abstutzstegen fur ein Zwischenband, 
hererwahntenBauarten. Fig. 8 die Querschnittdarstellung gemaB Fig. 6, je- 

Der vorhegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- doch unter Verwendung der Wellbander der Fig. 7, 
grunde, einen Tragerkorper der eingangs genannten Fig. 9 die schematische Draufsicht auf die ubereinan- 
Art so auszubilden, daB der radiale Gasausgleich noch 55 derliegenden beiden Bander der Fig. 8 und 
weiter gefordert wird. Fig. 10 den Querschnitt durch die Wickellagen der 

Zur Losung dieser Aufgabe werden bei einem Tra- Fig. 8 langs der Schnittlinie X-X. 
gerkorper der eingangs genannten Art die kennzeich- Aus der Fig. 1 ist erkennbar, daB ein erfindungsgema- 
nenden Merkmale des Patentanspruches 1 vorgesehen. Ber Tragerkorper (1) durch ein spiralformiges Aufwik- 
Durch diese MaBnahme entstehen breite Offnungen in eo keln eines Wellbandes (4) geschaffen werden kann, des- 
dem zu wickelnden Band, die die radiale Durchlassigkeit sen Wellungen, wie noch anhand der anderen Figuren 
wesentlich erhohen. Bei geeigneter Ausbildung, bei- erlautert werden wird, Stromungskanale (9) bilden, die 
spielsweise bei der Anordnung der Stege in einem be- etwa axial verlaufen und durch die in aneinandergren- 
stimmten Muster und beim Zusammenwickeln von zwei zenden Lagen (6, 7, 8) angeordneten und sich gegensei- 
um 180° gegeneinander verdrehten Bandern, ergeben 6 5 tig abstutzenden Wellungen gebildet werden. Moglich 
sich auch kerne Schwierigkeiten bezuglich des Ineinan- ist es auch, wie anhand der Fig. 6 und 8 erlautert werden 
derrutschens benachbarter Bandlagen. wird, den Tragerkorper (1) durch Wickeln von zwei 

Vorteilhafte Weiterbildungen des Gegenstandes der Wellbandern, namlich eines Ausgangsbandes (4) und ei- 
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nes Zwischenbandes (14) herzustellen oder hierfur ein 
aus einem Zwischenband und einem Ausgangsband 
kombiniertes Band zu verwenden. Wie spater noch 
deutlich werden wird, kdnnen anstelle des Wellbandes 
(4) auch die in den Fig. 4 und 5 bzw. 7 und 8 gezeigten 
weiteren Well bander (5) bzw. (40) vorgesehen werden. 

Aus den Fig. 2 und 3 ist erkennbar, daB das Wellband 
(4) mit Stegen (2) bzw. (2a) versehen ist, die aus der 
Bandebene (10) bruckenartig nach oben — Steg (2a) — 
bzw. nach unten — Steg (2) — herausgedruckt sind. 
Dieses Herausdrucken kann dadurch erreicht werden, 
daO ein zunachst ebenes metallisches Glattband durch 
ein Paar Prage-Schneidwalzen gefuhrt wird, in denen 
die Stege (2) bzw. (2a) nach oben bzw. nach unten her- 
ausgedruckt werden. Aufgrund dieser Art der Herstel- 
lung sind die Stege (2a), aber auch die Stege (2) jeweils 
in langsgerich teten Zonen (1 1) des Wellbandes (4) ange- 
ordnet und weisen jeweils die gleiche Breite auf. Die 
Stege (2) sind jeweils auch in langsgerichteten Zonen 
(12) angeordnet, die parallel zu den Zonen (11) verlaufen 
und die ebenfalls in ihrer Breite der Breite der Zonen 
(11) entsprechen konnen. 

Wird nun eines der so hergestellten Wellbander (4) 
um 180° in der Wickelrichtung verdreht zu dem anderen 
vorgesehen, was durch die strichpunktierte Linie mit 
dem Bezugszeichen (4') in Fig. 1 angedeutet sein soil, 
dann Iassen sich die beiden an sich identischen, aber 
gegeneinander verdrehten Bander (4) und (4') zusam- 
men aufwickeln, wenn beispielsweise mindestens eine 
der Zonen (11) oder (12), die nicht in der Langsmittel- 
ebene des Bandes (4) liegen, etwas breiter ausgebildet 
ist als die anderen Zonen. Es tritt namlich dann ein seitli- 
cher Versatz der abragenden Stege ein, der die Garantie 
dafur gibt, daB stets ein vorstehender Steg auch auf 
einen vorstehenden Stegteil der benachbarten Lage auf- 
trifft und ein Hereinrutschen von hervorstehenden Ste- 
gen in die Taler zwischen den Stegreihen verhindert 
Dies kann u.U. auch dadurch erreicht werden, daB der 
von der Herstellung her an den Stegen verbleibende 
Stanzgrat ein Hereinrutschen in die Lucken zwischen 
zwei Stegen der benachbarten Lage vermeidet. Ein 
Hereinrutschen in die Taler zwischen den Stegreihen 
kann auf die vorher geschilderte Weise, aber auch da- 
durch vermieden werden, daB die nach auBen weisenden 
Stegflachen aller nebeneinander liegenden Stege etwa 
in Pfeilform auf dem Band angeordnet werden. Anhand 
der Fig. 6 und 8 werden noch weitere, einfachere Mog- 
lichkeiten geschildert werden, wie das Ineinanderrut- 
schen benachbarter Bandlagen vermieden werden kann. 

Es ist aber auch moglich, die nach einer Seite weisen- 
den Stege eines Bandes zwischen die nach der gegen- 
uberliegenden Seite gerichteten Stege des anderen Ban- 
des zwangsweise hereinzudrucken, was beispielsweise 
bei Verwendung entsprechender Montagewalzen mog- 
lich wird, welche die Stege jeweils von hinten unterstut- 
zen und so beim Hereindriicken der aufeinander zuge- 
richteten Stege nur eine gewisse Verformung der seitli- 
chen Rander erlauben, aber ein Verformen der Quer- 
schnittsform der Stege verhindern. Es wird auf diese 
Weise moglich, wie insbesondere spater noch dargelegt 
wird, einen Tragerkorper zu schaffen, der nicht verldtet 
zu werden braucht 

Wie aus Fig. 3 besonders deutlich wird, kann durch 
die nach verschiedenen Seiten der Bandebene (10) ab- 
stehende Ausbildung der Stege (2) bzw. (2a) zum einen 
ein verhaltnismaBig groBer Durchtrittsquerschnitt in 
Axialrichtung, aber auch, bedingt durch die offenen 
Zwischenraume (35) zwischen zwei benachbarten Ste- 



gen (2a) eine ausgezeichnete radiale Durch lassigkeit des 
Tragerkdrpers erreicht werden, der aus solchen Well- 
bandern gewickelt ist Diese Eigenschaf t ermoglicht ins- 
besondere bei der Ausbildung nach den Fig. 6 oder 8 

5 wegen der besseren Ausnutzung aller Katalysatorfla- 
chen im Katalysatorkorper, eine VerkOrzung der Bau- 
lange des Katalysatorkdrpers, der durch die Beschich- 
tung des gemaB Fig. 1 oder auf andere Weise hergestell- 
ten Tragerkdrpers mit einem Katalysatormaterial ent- 

io steht. 

Die Fig. 4 und 5 zeigen eine Moglichkeit des gegen- 
seitigen Versatzes der Stege (3) bzw. (3a), die auch nach 
oben oder unten aus der Bandebene (10) des Wellban- 
des (5) herausstehen, in der Querrichtung des Bandes. 

1 5 Auch hier sind die Stege (3) bzw. (3a) in Zonen (IT) bzw. 
(120 angeordnet, die in der Langsrichtung (13) des Well- 
bandes (5) verlaufen und gleich groB, aber auch ver- 
schieden groB ausgebildet sein k6nnen. 

Die Fig. 6 zeigt die Mdglichkeit, die in der Fig. 1 mit 

20 den beiden Bandern (4) und (14) angedeutet ist In die- 
sem Fall sind namlich, wie aus der Querschnittdarstel- 
lung von zwei Wickellagen in der Fig. 6 hervorgeht, 
jeweils die beiden Bander (4) und (14) aufeinander ge- 
wickelt, von denen das Band (4) beispielsweise die Aus- 

25 gestaltung nach den Fig. 2 und 3 aufweist und das Well- 
band (14) zwar die gleiche Ausgestaltung besitzt, aber 
mit Stegen (16) bzw. (16a) versehen ist, die ein wesent- 
lich kleineres Trapezprofil bilden und auch in kleinerem 
Abstand zueinander in der Langsrichtung des Bandes 

30 angeordnet sind. Bei dieser Ausgestaltung rutschen da- 
her wahrend des Wickelns, wenn die Toleranzen der 
Abstande zwischen zwei Stegen (2) des Wellbandes (4) 
und die Breite der Stege (16a) des Wellbandes (14) ent- 
sprechend gewahlt sind, die nach unten aus der Band- 

35 ebene (100) des Wellbandes (14) abragenden Stege (16a) 
in den Zwischenraum (35) zwischen zwei benachbarten 
Stegen (2a) herein. Dies kann, wie vorher bereits er- 
wahnt, in besonders einfacher Weise dadurch erreicht 
werden, daB die entsprechenden Stege mit Walzen in- 

40 einander gedruckt werden. Dabei wird die Ausgestal- 
tung zweckmaBigerweise so getroffen, daB die nach ei- 
ner Seite weisenden Stege (16a) des Zwischenbandes 
(14) quer zur Langsrichtung dieses Bandes eine etwas 
groBere Breite, als die nach der anderen Seite abragen- 

45 den Stege (16) auf weisen. Die Stege (16a) werden dann 
mit Hilfe der erwahnten Walzen unter einer gewissen 
Verformung ihrer seitiichen Rander in den Zwischen- 
raum zwischen den Stegen (2a) des benachbarten gro- 
Beren Wellbandes (4) hereingedruckt Dies wird zweck- 

50 mafligerweise vorgenommen, ehe das dann aus den bei- 
den Weltbandern (14) und (4) bestehende kombinierte 
Band in ublicher Weise aufgewickelt wird. Bei diesem 
Wickelvorgang fiigen sich dann die zunachst noch freien 
Stege (16) ohne weiteres in den Zwischenraum zwischen 

55 zwei Stegen (2) der benachbarten Bandlage ein, weil 
diese Stege (16) eine geringere Breite als der zwischen 
den Stegen (2) gebildete Zwischenraum aufweisen. Die- 
se Herstellungsmethode basiert daher auf der Oberle- 
gung, daB es vor einem Wickelvorgang in einfacher 

60 Weise moglich ist, benachbarte Stege mit einer gewis- 
sen Kraft ineinanderzuftigen, wenn ein entsprechendes 
Stutzwalzenpaar vorgesehen ist, und daB dann der Wik- 
kelvorgang in ublicher Weise durchgefuhrt werden 
kann, so daB ein TrSgerkdrper entsteht, der in sich auch 

65 ohne Verldtung schon eine ausreichende Festigkeit, 
auch in Richtung der spateren Durchstromung aufweist. 
Wird der Tragerkbrper auf diese Weise hergestellt, 
dann bilden die Stegflachen (36) der Stege (2a) jeweils 
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die Abstutzflachen fUr die zwischen zwei Reihen der 
Stege (16a) des Wellbandes (14) verbleibenden, den 
Restflachen (37) des Bandes (4) entsprechende Flachen, 
die in der Bandebene (100) des Wellbandes (14) verlau- 
fen. Auf diesen Restflachen (38) wiederum stiitzen sich 
nach unten ragende Stege (2) der benachbarten Lage 
eines weiteren Wellbandes (4) ab. 

Wie aus der Fig. 6 auBerdem erkennbar ist, stellt das 
Wellband (14) eine Verkleinerung des Wellbandes (4) 
auf die Halfte dar. Die Hone (H) der Stege (2a) und (2) 
ist bei den Stegen (16, 16a) des Wellbandes (14) auf die 
Hohe (h) reduziert, die halb so groB ist das Mafl (H). 
Dies gilt auch fur die Teilung (f) des Wellbandes (14) in 
seiner Langsrichtung, die halb so groB ist wie die Tei- 
lung (7) des Wellbandes (4). Bei der in der Fig. 6 gezeig- 
ten Art der Schichtung der einzelnen Lagen, die beim 
Wickeln entstehen, durchaus aber auch durch Oberein- 
anderstapeln einzelner Bleche gebildet werden konnen, 
ist die Einhaltung dieser TeilungsmaBe und der Hohe 
der Stege nicht unbedingt notwendig. Wie aus Betrach- 
tung der Fig. 6 klar wird, konnte das Wellband (14) auch 
noch eine kleinere Teilung und eine kleinere oder auch 
groBere Steghohe besitzen, ohne daB dadurch der Wik- 
kelvorgang beeintrachtigt oder verhindert ware. 

Voraussetzung fur das Ineinandergreifen der Stege 
(16, 16a) des Bandes (14) einerseits und der Stege (2, 2a) 
des Bandes (4) andererseits ist allerdings, daB die Tole- 
ranzen der Zwischenraume (35) zwischen zwei benach- 
barten, nach einer Seite gerichteten Stege (2a) bzw. (2) 
auf die Herstellungstoleranzen fur die Stege (16, 16a) 
des Wellbandes (14) mit den kleineren Wellungen so 
abgestimmt sind, daB dieses Ineinandergreifen der 
Stege auch ermoglicht wird Dies kann bei der Herstel- 
lung und bei der Vielzahl der in der Bandbreite neben- 
einander liegenden Stege Schwierigkeiten bereiten. 

Neben der vorher erwahnten Moglichkeit, die Breite 
der Stege des Zwischenbandes unterschiedlich zu ma- 
chen und die breiteren Stege zwangsweise zwischen 
benachbarte Stege des Wellbandes mit den groBeren 
Stegen hereinzudrucken, kann auch die Ausgestaltung 
der Wellbander (40) der Fig. 7 bis 10 vorgesehen wer- 
den. Bei dieser Ausgestaltung bleibt jeweils, wie insbe- 
sondere aus Fig. 10 ersichtlich ist, zwischen den Stegen 
(16a) des Wellbandes (14) und den Stegen (20a) des 
Wellbandes (40) einerseits und den Stegen (16) und (20) 
andererseits jeweils ein Spiel (5), das es erlaubt, die Her- 
stellung der beiden Wellbander (14) bzw. (40) ohne die 
Einhaltung besonderer Toleranzen vorzunehmen. Dies 
soil im folgenden noch erlautert werden. 

Zunachst wird darauf hingewiesen, daB das in den 
Fig. 8 bis 10 gezeigte Zwischenband (14) in der gleichen 
Weise ausgebildet sein kann wie das Zwischenband (14) 
der Fig. 6. Das heiBt, daB es eine Ausbildung gemaB der 
perspektivischen Darstellung der Fig. 2 aufweist, wobei 
allerdings die nach oben ragenden Stege (16) und die 
nach unten ragenden Stege (16a) nur halb so groB ge- 
wahlt sind wie bei dem in der Fig. 2, 3 und 6 dargestell- 
ten Wellband (4). Beim Ausfuhrungsbeispiel ist auch die 
Teilung (6) halb so groB wie beim Wellband (4). 

Das mit dem Zwischenband (14) zusammen aufgewik- 
kelte Wellband (40) der Fig. 7 besteht zunachst auch aus 
nach oben und unten aus einer Bandebene abragenden 
Stegen (20a) und (20), wobei auch hier diese Stege (20a) 
jeweils in Langszonen (31) angeordnet sind. Unter- 
schiedlich ist aber, daB jeweils zu beiden Seiten eines 
jeden Steges (20a) bzw. (20) AbstQtzstege (21) vorgese- 
hen sind, deren Teilflachen (17a) bzw. (17, 17') und (17a / ) 
jeweils bezogen auf die Bandebene (10) des Wellbandes 



(40) in der Hohe (A) ober- und unterhalb der Bandebene 
(10) verlaufen, die der Halfte der Hohe (M) der Stege 
(20a) und (20), bezogen auf die Bandebene (10) des Well- 
bandes (40) entspricht Die Stutzstege (21) verlaufen da- 
5 bei S-f6rmig von einem ansteigenden Schenkel eines 
Steges (20a) zum gegenuberliegenden, nach unten wei- 
senden Schenkel des Steges (20). Der einem Steg (21) in 
dem Zwischenraum (35) zwischen zwei benachbarten 
Stegen (20) gegenuberliegende Stutzsteg (21a) verlauft 
10 entgegengesetzt, so daB sich die beiden Abstutzstege 
(21) und (21a), im Querschnitt nach Fig. 8 gesehen, mit 
ihren Mittelteilen gegenseitig kreuzen. Aus Fig. 8 wird 
auch deutlich, daB jeweils ein Stutzsteg, also zum Bei- 
spiel der Stutzsteg (21) des nach oben weisenden Steges 
ts (20a) von dessen schrag ansteigender Schenkelflache 
(210) in der Mitte abknickt, in die Teilflache (17) uber- 
geht und dann nach unten durch die Bandebene (10) 
hindurch in die Teilflache (17') ubergeht, welche ihrer- 
seits von dem nach unten weisenden, in der Lucke (35) 
20 zwischen zwei benachbarten Stegen (20a) liegenden 
Schenkel (220) des Steges (20a) ausgeht. Auf diese Wei- 
se bilden die Teilflachen (17, 17a) der gegenuberliegen- 
den Abstutzstege (21, 21a) jeweils die Abstutzflachen 
fur die nach unten weisenden Stege (16a) des Zwischen- 
25 bandes (14) und umgekehrt die Abstutzflachen (17'a, 
17') die Abstutzflache fur die nach oben stehenden 
Stege (16) der nachsten Lage des Zwischenbandes (14). 
Bei dieser Ausgestaltung kommt es, wie deutlich wird, 
darauf an, daB die Hohe (A) der Stege (16, 16a) des 
30 Zwischenbandes (14) der Halfte der Hohe (H) der Stege 
(20, 20a) des Bandes (40) entspricht, weil namlich in die- 
ser halben Hohe die Abstutzflachen (17, 17a) bzw. (17', 
17'a,) der Abstutzstege (21) verlaufen, welche dazu die- 
nen, an den Stegen (16a) bzw. (16) des Zwischenbandes 
35 (14) anzuliegen. Es muB bei dieser Ausgestaltung auch 
dafur gesorgt sein, daB die Breite (b) (s. Fig. 9) der Stege 
(16, 16a) des Zwischenbandes (14) kleiner als der Ab- 
stand (a) zwischen benachbarten und nach einer Seite 
aus der Bandebene (10) herausragenden ersten Stege 
40 (20, 20a) ist Es muB auch Sorge dafur getragen werden, 
daB die Breite (6) der Stege (16, 16a) groBer als die 
Breite (B) der ersten Stege (20, 20a) ist, denn nur dann 
wird es mdglich, daB die Stege (16, 16a) auf den Stutzfla- 
chen (17, 17a) einerseits bzw. (17', \7a') andererseits zu 
45 liegen kommen. Dabei verbleibt, wie vorher schon an- 
gedeutet und aus Fig. 10 ersichtlich, seitlich zwischen 
den Stegen (16) und (16a) und den jeweils angrenzenden 
Stegen (20a) bzw. (20) ein Spiel (5), das groB genug ge- 
wahlt werden kann, urn beim gemeinsamen Wickeln der 
50 beiden Bander (40) und (14) das einwandfreie Ineinan- 
dergreifen der zahnartig wirkenden Stege (16, 16a) des 
Zwischenbandes und der Zwischenraume zwischen den 
Stegen (20, 20a) des Bandes (40) zu ermdglichen. Diese 
Ausgestaltung weist, wie vorher angedeutet, den Vorteil 
55 auf, daB keine besonderen Toleranzen bei der Ausbil- 
dung der jeweiligen Stege eingehalten zu werden brau- 
chen, weil das aufgrund der gewahlten Ausfuhrung ver- 
bleibende Spiel (s) stets fur das gewunschte zahnreihen- 
artige Ineinandergreifen der Stege sorgt Auch das Her- 
60 eindriicken der Stege (16a) des Zwischenbandes (14) 
(Fig. 6) zwischen die Stege (2a) des Wellbandes (4) und 
der zusatzliche Arbeitsvorgang werden uberfliissig. Al- 
lerdings entsteht — wegen des Spieles (s) — nach dem 
Wickeln kein so stabiler Tragerkdrper wie nach Fig. 6 
65 und dem Verfahren nach Anspruch 14. 

Fig. 9 zeigt in der rechten Halfte die Draufsicht auf 
das Zwischenband (14) und in der linken Halfte das dar- 
unter liegende Wellband (40) und das jeweilige Spiel (s) 
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zwischen den aneinandergrenzenden Zahnen. Die Well- 
bander (40) lassen sich ebenfalls mit Prage-Schneidwal- 
zen in der gezeigten Weise herstellea Nachtragliche 
Verformungsarbeiten sind nicht notwendig. Die Ausfuh- 
rungsform der Fig. 7 bis 10 ermdglicht so zum einen 5 
eine einfache Herstellung von zwei Typen von Wellban- 
dern, die sich in einfacher Weise zusammen zu einem 
Tragerkdrper wickeln, ggf. in Plattenform auch stapeln 
lassen. Dabei bringt diese Ausftihrungsform, wie insbe- 
sondere aus Fig. 8 deutlich wird, auch den Vorteil mit 10 
sich, daB die in der Achsrichtung verlaufenden Strd- 
mungskanale durch die jeweils wechselseitig hereinra- 
genden Stege haufig unterbrochen sind, so daB die Tur- 
bulenz des durchstrdmenden Gases relativ hoch gehal- 
ten werden kann. Dazu kommt, daB durch die Vielzahl 15 
der Stegflachen auch die Gesamtflache eines so gebilde- 
ten Tragerkdrpers gegenuber herkdmmlich gewickel- 
ten Tragerkorpern um mehr als 20% vergrdBert werden 
kann. Da zudem auch die radiale Durchlassigkeit eines 
solchen Tragerkdrpers sehr gut ist, eignen sich Trager- 20 
kdrper, die aus den Bandern der Fig. 7 bis 10 gebildet 
sind, insbesondere gewickelt sind, filr eine raumsparen- 
de, verhaltnismaBig kurze Bauart, die dennoch eine gro- 
Be Wirksamkeit im Hinblick auf die katalytische Umset- 
zung aufweist Bei solchen Tragerkorpern und den dar- 25 
aus gebildeten Katalysatoren wird es auch mdglich, die 
Zufuhrkonen zum Katalysator korper kiirzer als ublich 
auszubilden, weil die radiale Gasverteilung auch noch 
innerhalb des Katalysatorkdrpers vor sich gehen kann. 
Dies wiederum fQhrt dazu, daB die Gerauschentwick- 30 
lung solcher Katalysatoren verhaltnismaBig klein ist. 

Patentanspruche 

1. Tragerkdrper fur einen katalytischen Reaktor 35 
zur Abgasreinigung, insbesondere fur Verbren- 
nungskraftmaschinen von Kraftfahrzeugen, beste- 
hend aus mit Wellungen versehenen, insbesondere 
gewickelten Metallblechbandern (4, 5), die in men- 
reren Lagen (6, 7, 8) aneinandergrenzen und mit 40 
ihren Wellungen Strdmungskanale (9) bilden, die 
vom Abgas durchstrdmt werden, wobei die Wellun- 
gen von aus der Bandebene (10) briickenfdrmig 
herausgedruckten Stegen (2, 2a, 3, 3a, 20. 20a) gebil- 
det sind, die in langsgerichteten und parallel zuein- 45 
ander verlaufenden Zonen (II, 12, II', 12') neben- 
einander angeordnet sind, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Stege (2, 2a, 3, 3a, 20, 20a) aus der 
Bandebene (10) heraus nach beiden Seiten abste- 
hen. 50 

2. Tragerkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stege (2, 2a, 3, 3a, 20, 20a) in jeder 
Zone (11, 12, 11', t?) nach der gleichen, in benach- 
barten Zonen dagegen nach der entgegengesetzten 
Seite abstehen. - ^ 

3. Tragerkdrper nach den Anspruchen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stege (3, 3a) benach- 
barter Zonen (11', 12') in Langsrichtung (13) ver- 
setzt zueinander angeordnet sind. 

4. Tragerkorper nach einem der AnsprQche 1 bis 3, eo 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei Lagen 

(6, 7, 8) des oder der Metallblechbander (4, 5, 40) 
jeweils ein analog ausgebildetes Zwischenband (14) 
mit Stegen (16, 16a) mit einem kleinerem Quer- 
schnittsprofil vorgesehen sind. 65 

5. Tragerkdrper nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die nach einer Seite abstehenden 
Stege (16a) des Zwischenbandes (14) eine grdBere 
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Breite, als die nach der anderen Seite abstehenden 
Stege (16) besitzen. 

6. Tragerkdrper nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die nach einer Seite abstehenden 
Stege (16a) um ein geringes MaB breiter sind, als 
der quer zur Langsrichtung gemessene Abstand 
zwischen zwei benachbarten Stegen des ersten 
Bandes (4). 

7. Tragerkdrper nach den Ansprttchen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB zu beiden Seiten der 
ersten Stege (20, 20a) schmalere, zweite Stege (21, 
21a) mit geringerer Hdhe abgetrennt sind 

8. Tragerkorper nach den Anspruchen 4 und 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zweiten Stege (21, 
21a) eine Hdhe aufweisen, die der Halfte der Hdhe 
(H) der ersten Stege (20, 20a) entspricht 

9. Tragerkdrper nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweiten Stege (21, 21a) S-fdrmig 
so ausgebildet und angeordnet sind, daB sie mit 
Teiibereichen (17, 17a) gleicher GrdBe nach beiden 
Seiten aus der Bandebene (10) vorstehen. 

10. Tragerkdrper nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der S-fdrmige Schlag der beid- 
seitig an einem der ersten Stege (20, 20a) angren- 
zenden zweiten Stege (21, 21a) nach verschiedenen 
Richtungen weist 

11. Tragerkdrper nach den Anspruchen 4 und 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Querschnittprofil 
des Zwischenbandes (14) eine Hdhe (h) besitzt, die 
der Halfte der Hdhe (H) der ersten Stege (20, 20a) 
des Metallblechbandes (40) entspricht 

12. Tragerkdrper nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Breite (b) der Stege (16, 16a) 
des Zwischenbandes (14) kleiner als der Abstand (a) 
zwischen benachbarten und nach einer Seite aus 
der Bandebene (10) herausragenden ersten Stege 
(20, 20a), aber grdBer als deren Breite (ff) ist 

13. Tragerkdrper nach einem der Anspruche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, daB die ersten Stege 
(2, 2a, 3, 3a, 20, 20a) des Metallblechbandes (4, 5, 40) 
und die Stege (16, 16a) des Zwischenbandes (14) ein 
etwa rechteckfdrmiges oder trapezfdrmiges Profil 
bilden. 

14. Verfahren zur Herstellung eines gewickelten 
Tragerkdrpers nach den Anspruchen 5 und 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die breiteren Stege 
(16a) des Zwischenbandes (14) in den Zwischen- 
raum zwischen zwei benachbarten Stegen (2a) des 
ersten Bandes (4) unter einer gewissen Verformung 
hereingedruckt werden und daB das so aus dem 
Zwischenband und dem ersten Band geschaffene 
kombinierte Band zur Endform gewickelt wird, wo- 
bei die jeweils frei abstehenden schmaleren Stege 
(16) des Zwischenbandes (14) sich mit Spiel in die 
Zwischenraume zwischen die Stege (2) der benach- 
barten Bandlage einfugen. 
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Abstract of DE3844350 

The corrugated strips used previously for the 
coils of support bodies must be produced in a 
relatively complex manner in order to avoid 
adjacent layers slipping into each other. The 
radial permeability within the catalyst is 
restricted. It is proposed to allow the ridges 
stamped out from the strip plane of corrugated 
sheet metal strips to project out on both sides 
of the strip plane. By means of suitable 
measures a simple method can be created for 
coiling two such corrugated strips having a 
different ridge height and distribution to give an 
effective support body whose surfaces to be 
coated are large and which is inherently 
radially permeable. Use for exhaust gas 
catalysts of internal combustion engines. 
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